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(54) Warmedammformkorper 

(57) Ein Warmedammformkorper, insbesondere 
Warmedammplatte, besteht zwecks besserer An- 
schmiegsamkeit aus: 

a) einem verpreGten Grundkorper (1), im wesentti- 
chen enthaltend 

b) wenigstens eine Mittelschicht (3) vorwiegend aus 
hochdispersem keramischen Material wie Kiesels- 



areaerogel (SiOg) 

c) einer oberen und unteren vorwiegend aus bieg- 
samen Papier, Folien-, Pappen- oder Filzen aus ke- 
ramischen Material, oder eine Mischung von wenig- 
stens zwei desselben, vorzugsweise keramisches 
Papier, Folie oder Pappe, als Lagerschicht (2), 

d) der Grundkorper is! von einer schrumpffahigen 
Kunststofffolie (4) umhullt. 
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Beschreibung 

Die Erfindung betrifft . einen mikroporosen 
verpreBten Warmedammformkorper, insbesondere fur 
Hochtemperatureinsatz, im wesentlichen bestehend 
aus einem Grundkorper aus hochdispersem Kieselsau- 
reaerogel und/oder Metalloxyden mit Faserverstarkung 
und Trubungsmittel und einer Umhullung aus schrumpf- 
fahigeh Kunststofffolien. 

In der DE-C2 41 06 727 ist ein Verfahren zur Her- 
stellung derartiger Warmedammkorper beschrieben. 
Hierbei wird auf den vorher ohne Zuhilfenahme einer 
Umhullung verpreBten Grundkorper eine teilweise Oder 
vollkommene Umhullung aus einer schrumpffahigen 
Kunststoffolie aufgeschrumpft. Der Grundkorper kann 
dabei auch mit einer Metallfolie umhullt sein. Zum Aus- 
gleich der hohen Warmeleitfahigkeit der Metallumhul- 
lung muB der Grundkorper naturlich starker bemessen 
sein, was die Schmiegsamkeit dee Warmedammkor- 
pers beeintrachtigt. 

Aus der DE 27 29 609 A1 ist ein aus einem Gemisch 
aus pyrogener Kieselsaure und Trubungsmittel herge- 
stellter Warmedammkorper bekannt. Das Gemisch wird 
hierbei in eine aus Flachmaterial bestehende Umhul- 
lung, wie einen Schlauch, kontinuierlich eingefullt und 
der gefullte Schlauch ohne Durchtrennung quer zur 
Schlauchlangsrichtung abgeteilt und unter Warmeein- 
wirkung auf die Hulle zu einem Plattenstrang verpreBt 
Der Schlauch soil nach einer Durchf uhrungsart des Ver- 
fahrens aus zwei im Bereich der Fullung zusammenlau- 
fenden Einzelbahnen des Flachmaterials durch Verbin- 
den an den Seitenrandern gebildet werden. 

Die DE 2 712 625 A1 beschreibt ein Verfahren zur 
Herstellung von Isolierplatten aus einem Gemisch von 
feindisperser Kieselsaure und einem Trubungsmittel. 
Das feindisperse Material wird hierbei in einen Sack ein- 
gefullt und beim PreBvorgang wird die Umhullung auf 
eine bestimmte Temperatur gebracht, sodaB sie nach- 
her das Kernmaterial unter Spannung umschlieBt. Fur 
Kaltedammptatten werden Schrumpffolien und fur War- 
medammplatten Glasgewebe zur Umhullung verwen- 
det. Glasfasern bzw. -gewebe haben eine geringe Bie- 
gefestigkeit und Scheuerbestandigkeit und werden bei 
500° C bruchig. Letzteres beschrankt die Anwendung 
der damit umhullten Warmedammplatten auf Nieder- 
temperaturbereiche. Auch konnen sich in ihrer rauhen 
und porosen Oberflache die pulvrigen Darnmwerkstoffe 
leicht verankern, sodaB sie Biegebeanspruchungen, sei 
es bei einseitiger Hitzeeinwirkung Oder beim Verblegen, 
zu Bruch gehen. Selbst schon beim Schrumpfvorgang 
kann dieses geschehen. 

Dieses trifft auch fur die in der DE 2 928 695 A1 
beschriebenen, mit einem Gewebesack aus Quarzfa- 
sern umullten Warmeisolierkorper zu. Zur Vermeidung 
dieser Nachteile ist gemaB der Lehre dieser Druck- 
schrift ein Gleitmittel in Form von Dispersionen wie 
Emulsionen oder Suspensionen, Fasten oder Pulvern 
vorgesehen. Diese werden auf die Innenseite der Um- 



hullung aufgetragen, was umstandlich und zeitraubend 
ist und das Produkt erheblich verteuert. Auch kann sich 
die aufgetragene Schicht beim Einfullen des Damm- 
werkstoffs leicht verklumpen und AusschuB verursa- 
5 Chen. Vor allem jedoch kann das Trennmittel die Poren 
der angrenzenden Materialschichten verlegen, so daB 
eine geringere Warmedammung in Kauf genommen 
werden muB. Dem konnte zwar durch eine entspre- 
chend groBere Plattendicke abgeholfen werden, welche 
10 jedoch wiederum keine groBeren Verbiegungen zulaBt. 
Da feindisperses Pulver wie das Gemisch aus py- 
rogener Kieselsaure und Trubungsmittel nicht flieBfahig 
ist, laBt es sich ferner nach einer Erkenntnis der Erfin- 
dung beim Pressen in sackartige Umhullungen nicht bis 
15 in die Randzonen gleichmaBig verpressen, so daB bei 
den nach diesen Verfahren hergestellten Warmedamm- 
formkorpern eine gleichmaBige Verdichtung nicht ge- 
wahrleistet ist und besonders die Rander ausbrosein 
konnen. Rissige Rander bewirken gewohnlich ein Aus- 
einanderbrechen des Dammkorpers. Auch kann sich in- 
folge einer ungleichen Verdichtung und damit verbun- 
dener Dickungen die Umhullung nicht uberall anschmie- 
gen, so daB eine Rt3bildung begunstigende Hohlraume 
entstehen: 

Die Aufgabe der Erfindung besteht darin, Warme- 
dammkorper der eingangs genannnten Art mit gleicher 
Dichte und besserer Schmiegsamkeit zu erzeugen, wel- 
che auch bei geringerer Starke eine verhaltnlsmassig 
gute Warmedammung aufweisen. 

Diese Aufgabe wird geiost durch einen Warme- 
dammkorper, erhaltllch aus einer vorwiegend aus hoch- 
dispersem keramischen Material wie Kieselsaureaero- 
gel (Si02) bestehenden Mittelschicht und einer oberen 
und unteren vorwiegend aus einem biegsamen kerami- 
schen Papier, einer keramischen Folie, Pappe oder ei- 
nem keramischen Vlies als Lagerschlchten gebildeten 
Grundkorper, welcher von einer schrumpffahigen 
Kunststoffolie umhullt ist. 

Die durch die Erfindung erreichten Vorteile beste- 
hen vor allem in der auBerordentlichen Schmiegsamkeit 
der Warmedammkorper. Ohne auseinanderzubrechen 
lassen sie sich auch an unregelmassige Formenanpas- 
sen und und halten dabei auch Verletzungen der Um- 
hullung weiterhin stand. Sie sind bis 1435" 0 hitzebe- 
standig und weisen auch daruber hinaus noch eine die 
hochporose Masse bindende Eigenschaft auf. 

Besonders bei den beidseitigen Lagerschlchten 
aus keramischem Papier bzw. Folien oder Pappe wird 
bei den verpreBten Massen eine groBe GleichmaBigkeit 
des Gef uges und damit eine groBe mechanische Festig- 
keit der Warmedammkorper insbesondere von Flatten 
erzielt und AusschuB bei der Umhullung vermieden. 

Als Umhullungen kommen Schrumpffolien aus ther- 
misch Oder strahlenchemisch vernetzbaren Kunststof- 
fen, vorzugsweise aus Polyathylen und dgl. in Frage. 
Diese werden erfindungsgemaB in Form von Folien, 
Beutein oder Schlauchen verwendet. 

Bei unregelmaBigen Korpern ist eine mittige leicht 
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verformbare Metallfolie von Vorteil, da diese dem War- 
medammformkorper eine gewisse Formsteifigkeit ver- 
leiht. 

Beschreibung 

In der Zeichnung ist die Erfindung beispielsweis an 
Hand einer verpre3ten Grundplatte und einer nach der 
Umhullung fertiggestellten Warmedammplatte veran- 
schaulicht. 

Es zeigen: 

Figur 1 einen Grundkorper, 

Figur 2 den unnhultten Grundkorper gema3 Figur 1 . 

Es bedeuten: 

1 VerpreBter Grundkorper 

2a -"- untere Lagerschicht aus keramischem 
Papier 

2b obere 

3 Mittelschicht aus einer hochdispersen kerami- 
schen Masse 

4 Polyathylenbeutel (Umhullung) 

Die folgenden Beispiele sind bevorzugte Ausfuh- 
rungsformen der Erfindung: 



6,0 Gew.% Aluminiumfassermaterial 
0,2 Gew.% Harter 

wird oben und unten mit einer 3 mm dicken Lagerschicht 
5 aus keramischem Faservlies versehen und in einer Vor- 
richtung zu einer Grundplatte mit einer Dicke von 25 mm 
verpreGt. 

Die Grundplatten werden auf einem Schwei3tisch 
hintereinander in einen 9 jam dicken Polyathylen- 

10 schlauch eingeschoben und zwischen den einzelnen 
Flatten ein Abstand belassen, an dem ein 
SchweiBwerkzeug zum VerschweiBen der umhullten 
Grundplatten an ihren in Forderrichtung gelegenen 
Randern eingesetzt wird. Sodann wird der Schlauch auf 

'5 ein Forderband aufgeschoben und in einem Schrumpf- 
tunnel wird dem Typ des Polyathylens entsprechend, 
der von der Art und Menge des zugesetzten Stabilisa- 
tors abhangt, bei 5. . 20 Mrad, die Vernetzungsreaktion 
herbeigefuhrt. Danach gelangt der Schlauch auf einen 

20 Scherentisch, wo die einzelnen umhullten Warme- 
dammformkorper voneinender getrennt werden. 
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PatentansprOche 

1. Warmedammformkorper insbesondere Warme- 
dammplatte, dadurch gekennzeichnet, daB dieser 
besteht aus: 



Beispiel 1 : 

Ein 8 mm dicke, vorher verpreBte, mikroporbse 
Grundkorperplatte 1 der Zusammensetzung 

63,7 Gew.-% feinteifiges Metalloxid 
30,1 Gew.-% Trubungsmittel 
6,0 Gew.-% Fasermaterial 
0,2 Gew.-7o Harter 

(Mittelschicht) mit oben und unten angefugten mit 
verpreBten Lagerschichten aus keramischem Papier 
2a, 2b werden in ihren Abmessungen angepaBte sie 
leicht aufnehmende Beutel 4 aus einer 7 /um starken 
Polyathylenfolie eingefuhrt und mittels einer 
SchweiBvorrtchtung an der offenen Seite verschweiBt. 
Die auf das Forderband aufgelegten umhullten Warme- 
dammkorper werden laufend durch einen Schrumpftun- 
nel hindurchgefordert. Die Gitterdes Forderbandes las- 
sen eine allseitige Einwirkung des HeiBgases in dem 
Schrumpftunnel zu. 

Beispiel 2: 

Eine nach der Pressung eine 23 mm starke Mittel- 
schicht abgebende Mischung enthaltend 

63,7 Gew.% fetnteiligem Metalloxyd 
30.1 Gew.% Trubungsmittel 



^0 a) einem verpreBten Grundkorper (1), im we- 

sentlichen enthaltend 

b) eine vorwiegend aus hochdispersem kera- 
mischen Material wie Kieselsaureaerogel 
(SiOg) bestehenden Mittelschicht (3) 
55 c) einer oberen und unteren aus keramischem 

Papier, einer keramischen Folie, Pappe, einem 
keramischen Filz oder Vlies, Oder einer Schich- 
tung von wenigstens zwei desseiben, beste- 
henden Lagerschicht (2), 
d) der Grundkorper ist von einer schrumpffahi- 
gen Kunststoffolie (4) umhullt. 

2. Warmedammkorper nach Anspruch 1 , dadurch ge- 
kennzeichnet, daB dieser wenigstens zwei Grund- 
45 korper (1) enthalt. 



Warmedammkorper gemaB Anspruch 1, dadurch 
gekennzeichnet, daB das keramische Material aus 
feinporigem Kieselsaureaerogel und/ oder Metafl- 
oxyden mit Faserverstarkung und Trubungsmittel 
und ggf. einem Harter besteht. 
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4. Warmedammformkorper nach Anspruch 1. da- 
durch gekennzeichnet, daB die Umhullung (4) aus 

55 Polyathylen besteht. 

5. Warmedammformkorper, nach Anspruch 1, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Umhullung (4) eine 
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Dicke von 4 bis 15 lam aufweist. 

6. Warmedammformkorper nach mindestens einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Grundkorper ( 1 ) ein Glasfaserge- s 
webe als Zwischenschicht enthalt. 

7. Warmedammformkorper nach mindestens einem 
der vorhergehenden Anspruche, dadurch gekenn- 
zeichnet, da3 der Grundkorper (1 ) eine verformba- io 
re Metallfolie als Zwischenschicht enthalt. 

8. Verfahren zur Herstellung von Warmedammkor- 
pern nach Anspruch 1 und mindestens einem der 
folgenden Anspruche. gekennzeichnet durch fol- ^5 
gende Schritte: 

A) Mischen des keramischen Materials der Mit- 
telschicht mit Zuschlagstoffen, 

B) Verbringen des keramischen Materials auf 20 
die, z.B. in einer Form befindliche, untere La- 
gerschicht, 

C) Gegebenenfalls lelchtes Vorpressen der 
beiden Schichten, 

D) Auflegen der oberen Lagerschicht (2a) auf 
die aufgeschichtete Mittelschicht (3), 

E) Pressen dieses Grundkorpers (1), 

F) Umhullen des Grundkorpers mit einer 
schrumpffahigen Kunststofffolie (4) und 

G) Verbringen des umhullten Grundkorpers in 30 
eine Schrumpfvorrichtung. 



aufgeschrumpft wird Oder der Schlauch vor der Ab- 
trennung durch den Schrumpftunnel gefordert wird. 

12. Verfahren nach Anspruch 8. dadurch gekennzeich- 
net, der der umhullte Grundkorper mit einer ionisie- 
renden Strahlung behandelt wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 8, da3 zum Aufschrump- 
fen in dem Schrumpftunnel HeiBgase einwirken. 

14. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei unregelmaBigen Formen des oder der 
Grundkorper Klemmen zum Festhalten der Umhul- 
lung eingesetzt werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB bei unregelmaBigen Formen der Grund- 
korper Andruckrollen eingesetzt werden. 



9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Grundkorper (1) mit einen Polyathylen- 
beutel (4) umhullt wird. 3S 



10. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Grundkorper (1 ) in einen Schlauch aus 
schrumpffahigem Kunststoff in einem fur eine Ver- 
schweiBung erforderlichen Abstand voneinander 40 
eingefuhrt werden und sodann der Schlauch zwi- 
schen den Grundkorpern verschweiBt und dabei 
gleichzeitig die umhullten Warmedammformkorper 
voneinander getrennt und sodann in einem 
Schrumpftunnel die Folie auf den Grundkorper un- 45 
ter Einwirkung einer Strahlung aufgeschrumpft 
wird. 



11. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeich- 
net, daB der Grundkorper (1 ) auf eine von einer Vor- 50 
ratsrolle abgezogene Unterfolie aufgelegt und so- 
dann von einer weiteren Vorratsrolle eine Oberfolie 
Ober den Grundkorpern aufgelegt und die Folien 
mittels Langs- und QuerschweiBelementen an alien 
Breit- und Langsseiten miteinander verschweiBt S5 
und sodann entwederdie einzelnen umhullten War- 
medammformkorper abgetrennt und in einem 
Schrumpftunnel die Umhullung auf die Grundkorper 
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(57) Ein Warmedammformkorpen insbesondere 
Warmedammplatte, besteht zwecks besserer An- 
schmiegsamkeit aus: 

a) einem verpre3ten Grundkorper (1), im wesentli- 
chen enthaltend 

b) wenigstens eine Mittelschicht (3) vorwiegend aus 
hochdispersem keramischen Material wie Kiesels- 



areaerogel (Si02) 

c) einer oberen und unteren vorwiegend aus bieg- 
samen Papier, Folien-, Pappen-oder Filzen aus ke- 
ramischen iVIaterial, Oder eine Mischung von wenig- 
stens zwei desselben, vorzugsweise keramisches 
Papier, Folie Oder Pappe, als Lagerschicht (2), 

d) der Grundkorper ist von einer schrumpffahigen 
Kunststofffolie (4) umhullt. 
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Fig.1 
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